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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Windeln od. dgi. mit mindestens einem 
dehnungselastischen Bereich 

(57) Gegenstand der Erf indung ist ein Verfahren zur 
Herstellung von Windeln oder dgl. mrt mindestens 
einem dehnungselastischen Bereich, sowie eine ent- 
sprechende Herstellungsvorrichtung. Bei diesem Ver- 
fahren wird eine Nichtelastiklage (8) mit in Querrichtung 
(quer zur Langsrichtung) des Dehnungselements (6) 
verlaufenden Falten bzw. Krauselungen versehen und 
in diesem Zustand stabilisiert. Die Nichtelastiklage (8) 
wird mit einer Elastiklage (7) verbunden. Die in Langs- 
richtung dehnbare Elastiklage (7) wird dabei nicht 
gedehnt. Die Herstellungs-Bewegungsrichtung ist die 
Querrichtung des in Langsrichtung dehnbaren, regel- 
mSBig streifenfdrmigen Dehnungselementes, das aus 
der in Langsrichtung dehnbaren Elastiklage (7) und 
mindestens einer Nichtelastiklage (8) besteht. Damit ist 
die Durchlaufrichtung des Materials in dieser Herstel- 
lungsphase gleich der Herstellungs-Bewegungsrich- 
tung der Wlndel-Herstellungslinie insgesamt, ein 
kontinuierlicher Durchlauf in der Windel-Herstellungsli- 
nie ist also gewahrleistet. 



Fig. 2 




Q_ 
LU 



MSDCCID: <EP 0750893A2.I_> 



PnracJ By Rank Xerro (UK) Business Services 
2.13.10/3.4 



1 



EP 0 750 893 A2 



2 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Windel od. dgl. mil den Merkmalen des Oberbe- 
griffs von Anspruch 1 und eine entsprechende Herstel- 
lungsvorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffs 
von Anspruch 11 bzw. 12. 

Die Erfindung befaBt sich mit der Herstellung von 
Windein und ahnlichen Produkten mit mindestens 
einem dehnungselastischen Bereich. Im Sinne der vor- 
liegenden Erfindung sind Windein einerseits Babywin- 
deln, andererseits Erwachsenenwindeln, jedoch auch 
andere Inkontinenzprodukte und entsprechende Texti- 
lien. Die Lehre der Erfindung betrifft also nicht nur Wind- 
ein im engeren Sinne, insbesondere Babywindeln, 
sondern neben Erwachsenenwindeln beispielsweise 
auch Slipeinlagen, Damenbinden, Inkontinenzhoschen 
(training pants), sonstige ahnliche Hygieneprodukte, 
sowie Textilprodukte, insbesondere entsprechende 
HSschen, die alle darin ubereinstimmen, da6 sie minde- 
stens einen dehnungselastischen Bereich, insbeson- 
dere im Bundbereich aufweisen. Wenn nachfolgend 
jeweils von einer "Windel" die Rede ist, so ist generell 
zu verstehen, dalB die oben angefuhrten gattungsahnli- 
chen Produkte damit ebenso gemeint sind. Die Verwen- 
dung des Begriffs "Winder dient lediglich der 
einfacheren Eriauterung und berucksichtigt die Tatsa- 
che. daB bei Babywindeln und Erwachsenenwindeln ein 
besonderer Anwendungsbereich der vorliegenden 
Erfindung zu sehen ist. 

Bei bekannten Windein wird der dehnungselasti- 
sche Bereich dadurch realisiert, daB in diesem Bereich 
ein in L£ngsrichtung dehnbares, vorzugsweise streifen- 
f6rmiges Dehnungselement aus einer in Langsrichtung 
dehnbaren Elastiklage und mindestens einer damit fia- 
chig verbundenen, insbesondere verWebten oder - 
durch UltraschallschweiBung - verschweiBten Nichteia- 
stiWage angeordnet ist, dessen Nichtelastiklage bei 
nicht gedehnter Elastiklage gefaltelt bzw. gekrauselt 
und bei gedehnter Elastiklage im Grenzzustand 
gestrafft bzw. glatt ist. Solche Beispiele finden sich bei- 
spielsweise in der EP - B - 0 323 040, ein entsprechen- 
des Herstellungsverfahren ist u. a. Gegenstand der US 
-A -4,735,673. 

Generell ist es so, daB das Dehnungselement nicht 
nur aus der Zweierkombination ElastiWage/Nichtelastik- 
lage, sondern auch aus einer Dreierkombination Nicht- 
elastiWage/Elastiklage/Nichtelastiklage bestehen kann. 
Bei einer Zweierkombination Elastiklage/Nichtelastik- 
lage wird dieses Dehnungselement mit der Seite der 
Elastiklage meist mit dem Basismaterial der Windel in 
entsprechender Weise verklebt bzw. verschweiBt 

Dehnungselemente werden btslang haufig so her- 
gestellt. daB die Elastiklage in gedehntem Zustand mit 
der Nichtelastiklage volffiachig verbunden, insbeson- 
dere verklebt oder verschweiBt wird, so daB sich die 
FSItelung bzw. KrSuselung der Nichtelastiklage von 
selbst ergibt, wenn die auBere Haltespannung von der 
Elastiklage bzw. dem Dehnungselement entfernt wird. 



Die sich zusammenziehende Elastiklage krauselt bzw. 
faltelt die Nichtelastiklage. 

Man kann die zuvor angesprochene Verfahrens- 
technik mit langsdehnbarem Material fur die Elastiklage 
5 realisieren, dann wird das kontinuierlich durchlaufende 
Material der Elastiklage in Langsrichtung gedehnt 
(durch zwei hintereinander angeordnete, mit unter- 
schiedlicher Umlaufgeschwindigkeit laufende Deh- 
nungswalzen einer Dehnungsstation). Hierbei besteht 
io eine Schwierigkeit darin. daB die Herstellungs-Bewe- 
gungsrichtung - Richtung der LSngsdehnung der Ela- 
stiklage - bezuglich der Herstellungs- 
Bewegungsrichtung der Windel-Herstellungslinie selbst 
quer veriauft. Die Aufbringung des in Langsrichtung 
is gedehnten Dehnungselementes auf das Basismaterial 
der Windel erfordert einen 90° Ubergabevorgang, der 
bei schnell durchlaufenden Herstellungsverfahren 
schwierig zu realisieren und jedenfalls maschinell und 
steuerungstechnisch aufwendig ist. 
20 Das aus der US - A - 4,735,673 bekannte Verfahren 
arbeitet demgegenuber mitquerdehnbarem Material fur 
die Elastiklage, so daB die Dehnungsrichtung der Ela- 
stiklage gleich der Querrichtung der Windel-Herstel- 
lungslinie ist. Hier entf&llt die 90°-Ubergabe, man muB 
25 den Dehnungsvorgang jedoch quer zur Herstellungs- 
Bewegungsrichtung der Elastiklage selbst realisieren. 
Das hat zur Folge, daB man an den LSngsrSndern des 
zunachst kontinuierlich durchlaufenden Materialstrei- 
fens fur die Elastiklage mit Greifern angreifen und das 
30 Material in Querrichtung dehnen und in dieser gedehn- 
ten Lage festhalten und mit der Nichtelastiklage verbin- 
den muB. Das erfordert zusatzliches Material nur zum 
Realisieren der AngriffsflSchen fur die Quergreifer. Etwa 
25 bis 30 % bezogen auf die Lange des Dehnungsele- 
35 mentes sind uberflussige Randstreifen. Das schlagt 
sich kostenmaBig bei der Herstellung ganz erheblich 
nieder, wenn man berucksichtigt, daB etwa 80 % der 
Kosten die Herstellung solcher Dehnungselemente, die 
wiederum einen beachtlichen Kostenfaktor fur die Her- 
40 stellung insgesamt ausmachen, in den Materialkosten 
liegt. Ein weiteres Problem bei Einsatz querdehnbaren 
Materials fur die Elastiklage besteht darin, daB das 
moderne, im Gegensatz zu PU-Schaum sehr haut- 
freundliche "f luted elastic material" so dunn und reiBge- 
45 fahrdet ist, daB man es im Querdehnungsverfahren 
kaum einsetzen kann. 

Die voranstehend erlSuterten Schwierigkeiten sind 
bereits erkannt und einer weiter verbesserten L6sung 
zugefuhrt worden, bei der die Vorteile der Herstellung 
so mit langsdehnbarem Material in etwa mit den Vorteilen 
der Herstellung mit querdehnbarem Material zusam- 
menfallen. Die grundlegende Idee fur diesen Stand der 
Technik, von dem die Erfindung letztlich ausgeht, 
besteht darin, die Elastiklage wShrend der Herstellung 
55 nicht in ihrer Langsrichtung zu dehnen, sondern unge- 
dehnt mit der Nichtelastiklage zu verbinden, jedoch die 
Nichtelastiklage demgegenuber vor dem Verbinden mit 
der Elastiklage zu falteln bzw. zu krSuseln (DE - A - 30 
16197, EP - A-0 182 942). 
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Bei dem zuvor erlauterten Stand der Technik failt 
die Herstellungs-Bewegungsrichtung mit der Langsrich- 
tung des Dehnungselements zusammen. In der jeweili- 
gen Herstellungsvorrichtung verlaufen entsprechende 
Nuten auf einer Faitelungswalze auf deren Mantel in s 
Achsrichtung. 

Die voranstehenden Ausfuhrungen machen deut- 
lich, daB bei alien Vorteilen des zuvor erlauterten. den 
Ausgangspunkt fur die Lehre bildenden Standes der 
Technik hier doch wieder das Problem auftritt, daB zur io 
Einfuhrung in die Windel-Herstellungslinie ein 90°- 
Ubergabevorgang fur das Dehnungselement erforder- 
lich ist. Das gleichzeitige Erreichen der Vorteile der Her- 
stellung mit langdehnbarem und querdehnbarem 
Material gelingt also mit dem zuvor erlauterten Verfah- is 
ren nicht vollstendig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
zuvor erlauterte Herstellungsverfahren so auszugestal- 
ten und weiterzubilden, daB wirklich alie Vorteile der 
Herstellung mit langsdehnbarem Material und der Her- 20 
stellung mit querdehnbarem Material zugleich erreicht 
werden, wobei dieses Verfahren m6glichst kostengiin- 
stig sein soil. Gegenstand der Erfindung ist auch die 
Angabe einer entsprechenden Herstellungsvorrichtung. 

Die zuvor aufgezeigte Aufgabe ist bei einem Ver- 25 
fahren mit den Merkmalen des Oberbegriffs von 
Anspruch 1 durch die Merkmale des kennzeichnenden 
Teiis von Anspruch 1 geldst. Mit der erfindungsgemSB 
getroffenen MaBnahme ist die Langsrichtung des Deh- 
nungselementes quer zur Herstellungs-Bewegungs- 30 
richtung ausgerichtet, also auch quer bezuglich des 
kontinuierlichen Durchlaufs in der Windel-Herstellungs- 
Hnie. Dam it kann das Dehnungselement ohne 90°- 
Obergabevorgang in die Windel-Herstellungslinie ein- 
laufen. "* 35 

Bevorzugte Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
des erfindungsgemaBen Verfahrens sind Gegenstand 
der Anspruche 2 bis 10. Die Anspruche 11 und 12 
beschreiben jeweils eine vorteilhafte Herstellungsvor- 
richtung. "~ 40 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich AusfQhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung 
nSher eriautert. In der Zeichnung zeigt 

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung eine heutzu- 45 
tage ubliche Babywindel, stark schemati- 
siert, 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines Teil- 

beretchs einer Herstellungsvorrichtung fur so 
eine erfindungsgemSBe Windel, 

Fig. 3 den in Fig. 2 dargesteJIten Teilbereich in 
einer schematischen Sertenansicht und 

Fig. 4 einen anders konstruierten Teilbereich einer 
Herstellungsvorrichtung fur eine erfindungs- 
gemSBe Windel. 



Wie schon eingangs er/autert worden ist, steht der 
Begriff Windel hier fur eine Vlelzahl von Zel!stoff-/Kunst- 
stoff-Produkten mit mindestens einem dehnungselasti- 
schen Bereich, vorzugsweise angeordnet im 
Bundbereich, also beispielsweise fur Slipeinlagen und 
Damenbinden sowie Textilprodukte. 

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Windel 
besteht zunachst aus einer oberen, beim Anlegen zur 
Haut orientierten, flussigkeitsdurchlassigen Oberlage 1 , 
(Fachjargon: Topsheet), einem flussigkeitsaufnehmen- 
den Kern, der entweder aus def ibriertem Zellstoff allein 
Oder aus einem Gemisch von zerfasertem Zellstoff und 
Superabsorberstoff besteht (Core), sowie einer beim 
Anlegen zur AuBenseite orientierten, flussigkeitsun- 
durchiassigen Unterlage 2 (Backsheet), die gemeinhin 
als PE-Folie ausgefuhrt ist. 

Unter Umstanden befinden sich auf der zur Haut 
orientierten Seite des Kerns noch andere Lagen, die 
der besseren Verteilung der Flussigkeit dienen (Distri- 
bution Lavers). Auf der nach auBen orientierten Seite 
des Kerns kdnnen noch weitere Lagen flussigkeitsauf- 
nehmend und speichernd wirken (Aquisition Layers). 

Auf der inneren Oder auBeren Seite der Unterlage 2 
wird im Bereich des vorderen Teils ein Streifen Folie 
aufgetragen (Frontal Tape), der die Festigkeit der Unter- 
lage 2 in diesem Bereich erhdht, so daB die MSglichkeit 
besteht. die Windel mit zwei seitlichen Klebestreifen 3 
(Sidetapes) zu schlieBen. 

Die weitere Ausgestaltung von Windeln mit dem 
AbschluBstreifen (Waist Shield), mit im Inneren aufste- 
henden Abdichtstreifen (Standing Cuffs) und elasti- 
schen Beinabschlussen bedarf hier keiner weiteren 
Erlauterung, da das alles Stand der Technik ist. 

Interessant ist der dehnungselastische Bereich 4 
(mindestens ein solcher Bereich ist vorgesehen), der 
vorzugsweise im Bundbereich angeordnet ist. Dieser 
dehnungselastische Bereich 4 befindet sich im in Fig. 1 
dargestellten Beispiel einer Windel nicht nur im Bund- 
bereich vorn, sondern auch hinten. Hier sind sogar wei- 
tere dehnungselastische Bereiche 4 in den 
Seitenlaschen der Windel vorgesehen (Sideflaps). 
Diese dehnungselastischen Bereiche 4 ersetzen die 
zuvor erlauterten Flussigkeitssperren (Waist Shield) 
und ubernehmen die Rolle der Flussigkeitssperren und 
der Rumpfanpassung und die Sicherung gegen ein Ver- 
rutschen der Windel nach unten auf dem Korper des 
Tragers. 

In Fig. 1 herausgezeichnet ist das Element, mit 
dem ein solcher dehnungselastischer Bereich 4 in einer 
Windel ausgebildet wird. Das geschieht namlich durch 
ein in Langsrichtung dehnbares, hier und ublicherweise 
streifenf6rmiges Dehnungselement 6 aus einer in 
Langsrichtung dehnbaren Elastiklage 7 und mindestens 
einer damitfiachig verbundenen. insbesondere verkleb- 
ten - Oder durch UltraschallschweiBung - verschweiBten 
NichtelastiWage 8. Fur die Elastiklage 7 kommt insbe- 
sondere das Material fluted elastic material" in Frage, 
das besonders gesundheitsfreundlich ist, wahrend fur 
die NichtelastiWage 8 normale PE-Folie eingesetzt wer- 
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den kann. Die in Fig. 1 herausgezeichnete Darsteilung 
zeigt im ubrigen eine weitere Nichtelastiklage 8 auf der 
anderen Seite der Elastiklage 7, also ein dreilagiges 
Dehnungselement 6. 

Fig. 1 im herausgezeichneten Bereich zeigt wetter, 5 
daB die Nichtelastiklage 8 bei nicht gedehnter Elastik- 
lage 7, wie in Fig. 1 herausgezeichnet dargestellt, gefal- 
telt bzw. gekrauselt und. so in Fig. 1 nicht dargestellt, 
bei gedehnter Elastiklage 7 gestrafft bzw. glatt ist. 
Dadurch erreicht man den gewunschten elastischen io 
Effekt im Bereich 4. 

Es ist bekannt, Windeln der in Rede stehenden Art 
mit dem zuvor beschriebenen, bekannten Dehnungs- 
element 6 so auszugestalten, daB dieses auf der Unter- 
lage 2 auf der AuBenseite angebracht, insbesondere is 
dort verklebt Oder verschweiBt ist, oder auf der inneren 
Seite der Oberlage 1 oder auch zwischen Oberlage 1 
und Unterlage 2 dazwischen. Die in Fig. 1 im herausge- 
zeichneten Bereich punktiert gezeichnete untere Nicht- 
elastiklage 8 kann auch durch das Folienmaterial der 20 
Unterlage 2 der Windel selbst gebildet werden, wobei 
das Dehnungselement 6 jedenfalls in gedehntem 
Zustand mit dem flachigen Material der Oberlage 1 
und/oder der Unterlage 2 verbunden werden muB, so 
daB das Material der Oberlage 1 bzw. Unterlage 2 beim 25 
Zusammenziehen der Elastiklage 7 mit eingezogen 
wird. 

Eine Alternative besteht allerdings auch darin. Deh- 
nungsschlitze in Oberlage 1 und/oder Unterlage 2 anzu- 
bringen, so daB bei Dehnung des Dehnungselements 6 30 
die Oberlage 1 bzw. die Unterlage 2 der Dehnung fol- 
gen konnen. 

Ubliche Dehnungselemente 6 erlauben eine Deh- 
nung urn 20 % bis 100 %, ublich sind meistens 30 % bis 
50 % Dehnung (Lange des gedehnten Dehnungsele- 35 
ments 6 verglichen mit der Lange des nicht gedehnten 
Dehnungselements 6). 

Fig. 1 zeigt im herausgezeichneten Bereich 4, daB 
die gefaitelte bzw. gekrauselte Nichtelastiklage 8 in 
Ungsrichtung gesehen nur streifenweise bzw punkt- 40 
weise mit dazwischen befindlichen nicht verbundenen 
Abschnitten mit der Elastiklage 7 verbunden ist. 

Das beschriebene Verfahren arbeitet so, daB die 
Nichtelastiklage 8 mit in Querrichtung (quer zur Langs- 
richtung des Dehnungselements 6) verlaufenden Falten 45 
bzw. Krauselungen versehen und in diesem Zustand 
stabilisiert wird, daB die gefaitelte bzw. gekrauselte 
Nichtelastiklage 8 mit der Elastiklage 7 veibunden, ins- 
besondere verklebt oder verschweiBt wird, daB die in 
LSngsrichtung dehnbare Elastiklage 7 bei dem zuvor so 
genannten Verfahrensschritt nicht gedehnt ist und daB 
das so hergestellte Dehnungselement 6 den weiteren 
Herstellungsschritten zugefuhrt wird. Wesentlich ist 
dabei, daB die Herstellungs-Bewegungsrichtung die 
Querrichtung bezuglich des Dehnungselements 6 ist. 55 
Somit ist die Langsrichiung des Dehnungselements 6 
richtigerweise quer zur Herstellungs-Bewegungsrich- 
tung ausgerichtet, wie das fur den kontinuierlichen 
Durchlauf in der Windel-Herstellungslinie gewunscht ist. 



Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet die Vor- 
teile der Verarbeitung langsdehnbaren Materials und 
querdehnbaren Materials ohne die Nachteile dieser 
Verfahren. Vorteilhaft ist, daB das erfindungsgemaBe 
Verfahren im Langsdurchlauf getahren werden kann, 
weil die Durchlaufrichtung des Materials der Nichtela- 
stiklage 8 gleich der Herstellungs-Bewegungsrichtung 
der Windel-Herstellungslinie insgesamt ist. Das Mate- 
rial der Elastiklage 7, das bezuglich der Querdehnung ja 
die eigentlichen Probleme aufgeworfen hat, wird erfin- 
dungsgemSB zwar bezuglich der Laufrichtung so wie 
querdehnbares Material verarbeitet, jedoch ohne tat- 
sachliche Querdehnung und damit ohne die Gefahr 
eines ReiBens und ohne die Notwendigkeit, seitliche 
zusatzliche Randstreifen als Angriffsbereiche fur Quer- 
dehnungsgreifer zu realisieren. Damit ist der Material- 
einsatz fur die - teure - Elastiklage 7 erheblich geringer 
als bei Verarbeitung querdehnbaren Materials in klassi- 
scher Weise. 

Fur das Herstellungsverfahren der Windel od. dgl. 
gilt im ubrigen, daB das Dehnungselement 6 anschlie- 
Bend in Langsrichtung gedehnt und dann dem nach- 
sten Herstellungsschritt zugefuhrt wird. Damit wird 
dann das quer zur Herstellungs-Bewegungsrichtung 
der Windel-Herstellungslinie gedehnte Dehnungsele- 
ment 6 mit dem Material der Oberlage 1 Oder Unterlage 
2 der Windel auf der Windel-Herstellungslinie unproble- 
matisch verbunden. Alternativ ist es auch mbglich, daB 
das Dehnungselement 6 nicht in Langsrichtung gedehnt 
dem nachsten Herstellungsschritt zugefuhrt wird. Wie 
im einzelnen mit dem Dehnungselement 6 im weiteren 
HerstefiungsprozeB verfahren wird, ist jedoch nicht 
mehr Gegenstand der vorliegenden Erfindung. 

Das Verfahren kann man so realisieren, daB die 
NichtelastikJage 8 wahrend des Verbindens mit der Ela- 
stiklage 7 in der Herstellungs-Bewegungsrichtung konti- 
nuierlich bewegt wird. 

Im einzelnen zeigen Fig. 2 und 3, daB die glatte 
Nichtelastiklage 8 von einer Vorratswalze durch eine 
Faitelungsstation zu einer Verbindungsstation mit der 
Elastiklage 7 gezogen und in der Faitelungsstation von 
innen nach auBen fortschreitend mit den in Bewegungs- 
richtung verlaufenden Falten versehen wird. 

Die Faitelungsstation kann eine lineare Station 
sein. Einfacher ist die Konstruktion, die in den Fig. 2 und 
3 dargestellt ist. Hier wird das kontinuierlich einiaufende 
Material der Nichtelastiklage 8 (Pfeil) zunachst urn eine 
Umlenkwalze 9 umgelenkt und dann unter Zug, der von 
einer Abzugswalze 10 aufrechterhalten wird, urn eine 
Faitelungswalze 1 1 gefuhrt, die uber ihre Breite verteilt 
eine Mehrzahl von Ringnuten 12 aufweist. in die das 
Material der Nichtelastiklage 8 von innen nach auBen 
fortschreitend durch entsprechend eingreifende Druck- 
rollen 13 faltenartig hineingedruckt wird. 

Das in den Fig. 2 und 3 dargestellte Ausfuhrungs- 
beispiel zeigt insoweit eine bevorzugte Ausfuhrungs- 
form, fur die gilt, daB die Nichtelastiklage 8 auf der 
Faitelungswalze 1 1 vier in Umfangsrichtung hinterein- 
ander angeordnete Gruppen von Druckrollen 13 und 
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danach eine Klebemitlel-Auftragstation 14 durchiauft 
und ungefahr beim Verlassen der Faltelungswalze 1 1 , 
also beim tangentialen Ablaufen von der Faltelungs- 
walze 11 , mit der nicht gedehnten ElastiWage 7 verbun- 
den wird. Anstelle eines Durchlaufens der Klebemittel- 5 
Auftragstation 1 4 kann die Nichtelastiklage 8 auch beim 
Verbinden mil der ElastiWage 7 - durch Ultraschall- 
schweiBung - verschweiBt werden. Man erkennt in Fig. 
2 vier Gruppen von Druckrollen 13, deren jede in die 
zugeordnete Ringnut 12 eingrerft. Dabei ist hier wesent- 1C 
lich, daB die erste Gruppe von Druckrollen 13 nur mit 
den in der Mitte der Faltelungswalze 1 1 befindlichen 
Ringnuten 12 in Eingriff steht, wahrend die folgenden 
Gruppen von Druckrollen 13 jeweils weitere auBere 
Ringnuten 12 erfassen. Dabei sind die folgenden Grup- r5 
pen von Druckrollen 13 auch immer in den schon in den 
vorherigen Gruppen von Druckrollen 13 erfaBten Ring- 
nuten 1 2 aktiv. 

Man erkennt im in Fig. 2 dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel, daB zunachst in der ersten Gruppe 20 
sechs Druckrollen 13 angeordnet sind, daB dann in der 
zweiten Gruppe acht Druckrollen 13 angeordnet sind, 
wahrend in der dritten Gruppe zehn Druckrollen 13 und 
in der vierten Gruppe zwdlf Druckrollen 13 angeordnet 
sind. Man erkennt ferner, wie das durchlaufende Mate- 25 
rial der Nichtelastiklage 8 randseitig von diesen Druck- 
rollen 13 von auBen nach innen fortschreitend 
eingezogen wird. Der durch die Abzugswalze 10 im 
durchlaufenden Material der Nichtelastiklage 8 auf- 
rechterhaltene Zug gewahrleistet, daB das Material der 30 
Nichtelastiklage 8 in den Ringnuten 12, die am Nut- 
grund einen geringeren Durchmesser der Faltelungs- 
walze 1 1 realisieren, gehalten wird. 

Fig. 3 zeigt, daB in der Klebemittel- Auftragstation 
1 4 dann Klebemittel aufgetragen wird, das sich auf dem 35 
weiteren Umfang der Faltelungswalze 1 1 auf der Ober- 
flache der Nichtelastiklage 8 stabilisiert und dann in der 
Verbindungsstation zur Verbindung mit dem Material 
der ElastiWage 7 fuhrt. 

Fur die ElastiWage 7 gilt, daB diese von einer Vor- 40 
ratswalze 15 kontinuierlich abgezogen und liber zwei 
Umlenk- und Kalanderwalzen 16 einer Schneide- und 
Distanzstation 17 (Cut and Slip Station) zugefuhrt wird. 
Die Schneide- und Distanzstation 17 weist im darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel eine Schneidewalze 18 mit 45 
Schneidemesser 19 sowie eine Vakuumwalze 20 auf, 
die einen darauf befindlichen Streifen der ElastiWage 7, 
dargestellt in Fig. 2, auf der Oberfiache 1 auch nach 
dem Abschneiden festhalt. Die Vakuumwalze 20 hat 
eine Umfangsgeschwindigkeit, die hdher ist als die so 
Zufuhrgeschwindigkeit des Materialstreifens der Ela- 
stiWage 7 von der Vorratswalze 15, dadurch wird der 
Distanzierungseffekt fur die einzelnen Streifen der Ela- 
stiWage 7 erreicht. 

In Fig. 3 ist angedeutet. wie gerade ein Streifen der 55 
ElastiWage 7 von der Vakuumwalze 20 der Schneide- 
und Distanzstation 17 auf die kontinuierlich durchlau- 
fende NichtelastiWage 8 aufgebracht wird, dort unge- 
fahr beim Verlassen der Faltelungswalze 11, namlich 



beim tangentialen Ablaufen von der Faltelungswalze 1 1 , 
abgezogen durch die Abzugswalze 10. In Fig. 2 erkennt 
man einen schon vorher aufgebrachten Streifen der 
ElastiWage 7. 

Durch die Darstellung der Breite des mit der Ela- 
stiWage 7 versehenen durchlaufenden Materialstreifens 
nicht elastischen Materials ist in Fig. 2 im ubrigen ange- 
deutet, daB dort das Herstellungsverfahren mit 
anschlieBender Querdehnung realisiert wird. Darauf 
kommt es aber im Zusammenhang mit der Lehre der 
vorliegenden Erfindung nicht an, so daB hierzu weitere 
Erlauterungen unterbleiben. 

Das in Fig. 4 dargestellte weitere Ausfuhrungsbei- 
spiel einer Herstellungsvorrichtung arbeitet nicht mit 
mehreren in Umfangsrichtung hintereinander angeord- 
neten Gruppen von Druckrollen 13, sondern mit zwei 
der Faltelungswalze 11 vorgeordneten Druckwalzen 
13\ 13", die jeweils eine Gruppe von Druckrollen 13 
zusammenfassen. Urn diese weiteren Druckwalzen 13', 
13" wird die Nichtelastiklage 8 ebenfalls unter Zug 
gefuhrt. Man erkennt, daB die Druckwalze 13' mit den 
Ringnuten 12 auf der Faltelungswalze 11 in Eingriff 
steht, wahrend die Druckwalze 13" mit den auf der 
Druckwalze 13' ihrerseits gebildeten Ringnuten 12 in 
Eingriff steht. Vorzugsweise ist auch hier ein Fortschrei- 
ten des Eingriffs von innen nach auBen realisiert. Im 
ubrigen stimmt die Vorrichtung aus Fig. 4 mit der Vor- 
richtung aus Fig. 2 und 3 uberein. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Windeln od. dgl. mit 
mindestens einem dehnungselastischen Bereich 
(4), vorzugsweise angeordnet im Bundbereich, 

wobei in diesen, Bereich (4) der Windel ein in 
Langsrichtung dehnbares, vorzugsweise strei- 
fenfOrmiges Dehnungselement (6) aus einer in 
Langsrichtung des Dehnungselementes (6) 
dehnbaren ElastiWage (7) und mindestens 
einer damitfiachig verbundenen, insbesondere 
verWebten oder verschweiBten Nichtelastik- 
lage (8) angeordnet ist, dessen Nichtelastik- 
lage (8) bei nicht gedehnter ElastiWage (7) 
gefaltelt bzw. gekrauselt und bei gedehnter 
ElastiWage (7) gestrafft bzw. glatt ist, 
bei dem die Nichtelastiklage (8) mit in Quer- 
richtung (quer zur Langsrichtung des Deh- 
nungselements (6)) verlaufenden Falten bzw. 
Krauselungen versehen und in diesem 
Zustand stabilisiert wird, 
bei dem die gefaitelte bzw. gekrauselte Nicht- 
elastiklage (8) mit der ElastiWage (7) verbun- 
den, insbesondere verWebt Oder verschweiBt 
wird, 

bei dem die in Langsrichtung dehnbare Elastik- 
lage (7) bei dem zuvor genannten Verfahrens- 
schritt nicht gedehnt ist und 
bei dem das so hergestellte Dehnungselement 
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(6) den weiteren Herstellungsschritten zuge- 
fuhrt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

5 

daf3 die Herstellungs-Bewegungsrichtung die 
Querrichtung bezuglich des Dehnungsele- 
ments (6) ist. 

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, 10 
dadurch gekennzeichnet, daB die Elastiktage (7) 
ausfiachigem Kunststoff, ggf. aus PU-Schaumstoff, 
insbesondere aber aus fluted elastic material 
besteht und/oder daB die NichtelastiWage (8) aus 
Polyethelenfolie besteht und/oder daB zwei Nicht- is 
elastiklagen (8) mit der Oberseite und der Unter- 
seite der Elastiklage (7), und zwar gleichzeitig oder 
nacheinander, verbunden werden. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- a 
che, dadurch gekennzeichnet. daB die Nichtelastik- 
lage (8) wahrend des Verbindens mit der 
Elastiklage (7) in der Herstellungs-Bewegungsrich- 
tung kontinuierlich bewegt wird. 

25 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die glatte Nicht- 
elastiWage (8) von einer Vorratswalze durch eine 
Faitelungsstation zu einer Verbindungsstation mit 
der Elastiklage (7) gezogen und in der Faftelungs- 30 
station mit den in Bewegungsrichtung verlaufenden 
Falten versehen wird und, vorzugsweise, daB die 
NichtelastiWage (8) in der Faitelungsstation unter 
Zug urn eine Faltelungswalze (11) gefuhrt wird, die 
uber ihre Breite verteilt eine Mehrzahl von Ringnu- 35 
ten (12) aufweist, in die das Material der Nichtela- 
stiWage (8) durch entsprechend eingreifende 
Druckrollen (13) faltenartig hineingedruckt wird. 

>. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 40 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Faltenbil- 
dung von innen nach auBen fortschreitend erfolgt. 

- Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtelastik- 45 
lage (8) auf der Faltelungswalze (11) mehrere, 
insbesondere vier, in Umfangsrichtung hintereinan- 
der angeordnete Gruppen von Druckrollen (13) 
durchiauft. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die der Falte- 
lungswalze (11) zugeordneten Druckrollen (13) in 
einer Druckwalze (13') zusammengefaBt sind urn 
die die Nichtelastiklage (8) unter Zug herumgefuhrt 55 
wird und/oder daB eine weitere Gruppe von Druck- 
rollen (13) in einer weiteren Druckwalze (13") 
zusammengefaBt sind, urn die die Nichtelastiklage 
(8) unter Zug gefuhrt wird und die mit der ersten 



Druckwalze (13*) in Eingriff stent. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtelastik- 
lage (8) nach Durchlaufen der Druckrollen (13) eine 
Klebemittel-Auftragstation (14) durchiauft und 
ungefahr beim Verlassen der Faltelungswalze (1 1), 
also beim tangentialen Ablaufen von der Falte- 
lungswalze (1 1), mit der nicht gedehnten Elastik- 
lage (7) verbunden wird und/oder daB die 
NichtelastiWage (8) anstelle des Durchlaufens einer 
Klebemittel-Auftragstation (14) beim Verbinden mit 
der Elastiklage (7) - durch UltraschallschweiBung - 
verschweiBt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die ElastiWage 
(7) von einer Vorratswalze (15) kontinuierlich abge- 
zogen und zur Verbindungsstation gefuhrt und kon- 
tinuierlich durchJaufend mit der Nichtelastiklage (8) 
verbunden wird und daB nachtraglich ein Schnei- 
den dieses Verbundes zu einzelnen streifenartigen 
Dehnungselementen (6) erfolgt. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che. dadurch gekennzeichnet, daB die ElastiWage 

(7) von einer Vorratswalze (15) kontinuierlich abge- 
zogen. in einer Schneide- und Distanzstation (17) 
(cut and slip station) in Streifen geschnitten wird, 
und die Streifen in Herstellungs-Bewegungsrich- 
tung auf Distanz gebracht werden und daB die so 
vereinzerten Streifen der Elastiklage (7) dann in der 
Verbindungsstation mit dem kontinuierlich durch- 
laufenden, gefaitelten Material der NichtelastiWage 

(8) verbunden werden. 

1- Vorrichtung zur Herstellung von Windeln od. dgl. 
mit mindestens einem dehnungselastischen 
Bereich (4), vorzugsweise angeordnet im Bundbe- 
reich, wobei in diesem Bereich (4) ein in Langsrich- 
tung dehnbares, vorzugsweise streifenfdrmiges 
Dehnungselement (6) aus einer in Langsrichtung 
des Dehnungselementes (6) dehnbaren ElastiWage 
(7) und mindestens einer damit fiachig verbunde- 
nen, insbesondere verklebten oder verschweiBten 
Nichtelastiklage (8) angeordnet ist, dessen Nicht- 
elastiWage (8) bei nicht gedehnter ElastiWage (7) 
gefartelt bzw. gekrauselt und bei gedehnter Elastik- 
lage (7) gestrafft bzw. glatt ist, insbesondere zur 
Durchfuhrung eines Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 bis 10, 
gekennzeichnet durch, 

eine Faltelungswalze (11), die uber ihre Breite 
verteilt eine Mehrzahl von Ringnuten (12) auf- 
weist, 

mehrere. vorzugsweise vier, in Umfangsrich- 
tung der Faltelungswalze (11) hintereinander 
angeordnete Gruppen von Druokrollen(13), 
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deren jede in eine zugeordnete Ringnut (12) 
eingreift, 

ggf. eine in Umfangsrichtung hinter der letzten 
Gruppe von Druckrollen (13) angeordnete Kle- 
bemittel-Auftragstation (14) oder durch eine 5 
Ultraschall-SchweiGstation und eine das urn 
die Faltelungswalze (11) kontinuierlich lau- 
fende Material der Nichtelastiklage (8) unter 
Zugspannung haltende Abzugswalze (10) od. 
dgl-. w 
wobei in Drehrichtung der Faltelungswalze (1 1) 
gesehen die erste Gruppe von Druckrollen (1 3) 
nur mit den in der Mitte der Faltelungswalze 
(11) liegenden Ringnuten (12) in Eingrrff ste- 
hen und die dann fblgenden Gruppen von is 
Druckrollen (13) jeweils weitere auBere Ring- 
nuten (12), insbesondere zusatzlich, erfassen. 

12. Vorrichtung zur Herstellung von Windeln od. dgl. 
mit mindestens einem dehnungselastischen 20 
Bereich (4), vorzugsweise angeordnet im Burtdbe- 
reich, wobei in diesem Bereich (4) ein in Langsrich- 
tung dehnbares, vorzugsweise streifenf6rmiges 
Dehnungselement (6) aus einer in Langsrichtung 
des Dehnungselementes (6) dehnbaren Elastiklage 25 
(7) und mindestens einer damit fiachig verbunde- 
nen, insbesondere verklebten oder verschweiBten 
Nichtelastiklage (8) angeordnet ist, dessen Nicht- 
elastiklage (8) bei nicht gedehnter Elastiklage (7) 
gefaltelt bzw. gekrauselt und bei gedehnter Eiastik- 30 
lage (7) gestrafft bzw. glatt ist, insbesondere zur 
Durchfuhrung eines Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 bis 10, 
gekennzeichnet durch, 

35 

eine Faltelungswalze (11), die uber die Brerte 
verteilt eine Mehrzahl von Ringnuten (12) auf- 
weist, 

eine mehrere Druckrollen (13), deren jede in 
eine zugeordnete Ringnut (12) eingreift. 40 
zusammenfassende Druckwalze (13') urn die 
die Nichtelastiklage (8) unter Zug gefuhrt wird, 
ggf. eine weitere mehrere Druckrollen (13) 
zusammenfassende Druckwalze (13"), wobei 
diese Druckwalze (13") mit der Druckwalze 45 
(13') in Eingrrff stent und die Nichtelastiklage 
(8) unter Zug urn diese Druckwalze (13") 
gefuhrt wird, 

ggf. eine in Umfangsrichtung an der Falte- 
lungswalze (11) hinter der letzten Gruppe von so 
Druckwalze (13') angeordnete Klebemittel-Auf- 
tragstation (14) oder durch eine Ultraschall- 
SchweiBstation und 

eine das urn die Faltelungswalze (1 1) und die 
Druckwalze (13' bzw. Druckwalzen 13' . 13") ss 
kontinuierlich Jaufende Material der Nichtela- 
stiklage (8) unter Zugspannung haitende 
Abzugswalze (10) od. dgl., 
wobei die Anzah! der Ringnuten (12), die die 



Druckwalze (13*) fur die Druckwalze (13") bildet 
vorzugsweise geringer ist als die Anzahl der 
Ringnuten (12) auf der Faltelungswalze (1 1). 
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Fig. 4 
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die Durchlaufrichtung des Materials in dieser Herstel- 
lungsphase gleich der Herstellungs-Bewegungsrich- 
tung der Windel-Herstellungslinie insgesamt, ein 
kontinuierlicher Durchlauf in der Windel-Herstellungsli- 
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